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(57) Abstract 

' „ m -,h«H fcr makine thin stainless steel bands which consists in successively and continuously carrying out 
The invention concerns a method X casting directly from liquid metal a stainless steel band; de-scaling said band; 

the following steps on a »^.^^^ y ,3i3i band; finish forming of said band, such as final cold rolling 

— alS ° ™ - in$tanati0n ^ imP,ememin8 meth0d ' 



BEST AVAILABLE 



COPV 




(57) AbregS 

L* invention concerne un proc6de" de fabrication de bandes minces en acier inoxydable selon lequel on realise successivement et de 
maniere continue sur une ligne de traitement unique: la coulee continue directement a partir de m6tal liquide d'une bande d 'acier inoxydable; 
un d6calaminage de ladite bande; un laminage a froid de ladite bande; une op6ration de recuit et de ddcapage ou de recuit brillant de ladite 
bande; une op6ration de mise en forme finale de ladite bande, telle qu'un ultime laminage a froid et/ou un passage dans un laminoir 
6crouisseur; un bobinage de ladite bande, L'invention concerne egalement une installation pour la mise en oeuvre de ce procecI6. 
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INSTALLATION DE FABRICATION DE BANDES D'ACIER INOXYDABLE 

LAMINEES A FROID 

L'invention concerne la fabrication de bandes d'acier inoxydables. Plus 
5 precisement, die concerne une installation de production de telles bandes rassemblant toutes 
les etapesdecettefabrication.de la coulee aulaminage a froid. 

Habituellement, les bandes d'acier inoxydables destinees a etre hvrees a la clientele 
a Fetat de bobines laminees a froid sont elaborees selon le schema suivant : 

- coulee continue de brames d'une epaisseur de 15 a 25 cm environ a partir d acier 
10 liquide dans une lingotiere sans fond a parois fixes refroidies ; 

. i am inage a chaud sous forme d'une bande de quelques mm d epaisseur ; 

- eventuellement recuit initial de la bande ; 

- decalaminage et nettoyage de la surface de la bande, par des moyens mecaniques, 
chimiques ou electrochimiques, ou une succession de tels moyens ; 

15 -Iaminage a froid de la bande a son epaisseur quasi definitive, effectue 

generalement dans un laminoir comportant plusieurs cages ; 

- recuit ; 

- decapage ; 

-passage dans un laminoir ecrouisseur (appele aussi « skin-pass ») avant 

20 conditionnement definitif en bobines. 

On peut aussi prevoir de realiser le Iaminage a froid en plusieurs etapes, separees 

oar des traitements intermediaires. 

Le recuit et le decapage apres Iaminage a froid peuvent etre remplaces par un 

recuit brillant, selon l'etat et 1' aspect de surface desires pour la bande. 
25 Ces operations sont realisees sur des installations qui sont, pour la plupart, 

" separees les unes des autres, ce qui necessite des operations multiples de conditionnement 

des produits, telles que des bobinages intermediaires, et de transfert des bobines d une 

installation a l'autre. 

II est cependant connu de realiser sur une installation unique, ou elles ont lieu en 
30 ligne les etapes de transformation de la bande laminee a chaud en bobine de bande laminee 
a froSd commercialisable. Le document EP 0 695 808 en presente un exemple. 

Ce dernier document evoque aussi la possibility de realiser ces etapes de 
transformation non pas sur des bandes produites a partir de brames laminees a chaud, mais 
sur des bandes produites par une installation de coulee continue directe de bandes minces de 
35 quelques mm d'epaisseur a partir de metal liquide, par exemple par coulee du metal hquide 
entre deux cylindres a axes horizontal, refroidis interieurement. Cette coulee peut 
eventuellement etre suivie par un leger Iaminage a chaud, effectue en ligne avec la coulee ou 
sur une installation completement separee, dans le but notamment de limiter la rugosite 
superficielle de la bande et de favoriser la recristallisation du metal pour eviter 1'appant.on 
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du phenomene dit « chifFonnage » ou « roping » lors des transformations ulterieures de la 
bande. Un four de recuit peut egalement etre dispose apres le laminoir a chaud, et avant 
Tinstallation de bobinage de la bande. 

En tout etat de cause, la chaine de fabrication des bandes d'acier inoxydable 
5 laminees a froid est longue et couteuse en investissements. Elle est aussi couteuse en 
energie, du fait d?s multiples operations de transport des produits intermediaires (brames et 
bobines) entre des installations qui ne sont pas toujours implantees sur le meme site 
industriel, et des rechaufFages de ces produits qui sont necessaires avant plusieurs des 
operations citees pour les faire passer de la temperature ambiante a la temperature de 

10 traitement desiree. De plus, le stockage de ces produits intermediaires dans l'attente de leur 
traitement demande de la place et immobilise du metal. 

L'utilisation d'une installation de coulee directe de bandes minces reduit ces 
inconvenient s, car elle supprime 1'etape de laminage a chaud, ou au moins reduit 
considerablement son ampleur. De plus, si le laminage a chaud est efFectue en ligne, sans 

15 bobinage intermediate, on beneficie de la chaleur latente de la bande qui vient d'etre coulee. 



s'avere difficile d'eviter de maniere toujours suffisante la presence d'incrustations de 
calamine sur la surface des bandes obtenues a Tissue du traitement. D'autre part, sur les 
nuances d'acier les plus fragiles, telles que l'acier inoxydable ferritique de type SUS 409, on 
20 constate frequemment 1'apparition de fissures superficielles sur la bande finale qui la rendent 
inutilisable. 

Le but de l'invention est de proposer une methode de fabrication de bandes d'acier 
inoxydable laminees a froid permettant d'assurer regulierement une tres bonne qualite de 
surface desdites bandes, ainsi qu'une installation de fabrication adaptee a cette methode. 
25 Avec ces objectifs en vue, l'invention a pour objet un procede de fabrication de 

bandes minces en acier inoxydable selon lequel on realise successivement et de maniere 
continue sur une ligne de traitement unique : 

- la coulee continue directement a partir de metal liquide d'une bande d'acier 
inoxydable ; 

30 - un decalaminage de ladite bande ; 



Optionnellement, on peut realiser egalement un laminage a chaud de ladite bande 
immediatement apres sa coulee, et eventuellement le faire suivre par un recuit de ladite 
bande. 



Des problemes de qualite de surface de la bande subsistent neanmoins. En efFet, il 



- un laminage a froid de ladite bande ; 

- une operation de recuit-decapage ou de recuit brillant de ladite bande ; 

- une operation de mise en forme finale de ladite bande, telle qu'un passage dans 



35 



un laminoir ecrouisseur ; 

- un bobinage de ladite bande. 
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L'invention a egalement pour objet une installation pour la production de bandes 
d'acier inoxydable lamihees a froid, comportant successivement . 

- une installation de coulee continue de bandes minces directement a partir de 

metal liquide ; 

- une installation de decalaminage ; 

- une installation de laminage a froid ; 

- une installation de recuit-decapage ou de recuit brillant ; 

-une installation de mise en forme finale de la bande telle qu'un laminoir 

ecrouisseur ; 

- une installation de bobinage de la bande ; 
toutes ces installations etant disposees sur une meme ligne continue, et au moins certaines 
d'entre elles etant separees par un accumulateur de bande. 

Optionnellement, Installation comporte egalement un laminoir a chaud dispose 
apres 1'installation de coulee continue. Ce laminoir a chaud pent etre suivi par une 

15 installation de recuit. 

L'installation de coulee peut etre du type « coulee entre deux cylmdres ». 
Comme on l'aura compris, 1'invention consiste a executer en continu, sur une hgne 
de fabrication unique, toutes les etapes de fabrication d'une bande d'acier inoxydable 
laminee a froid realisee a partir d'une bande mince coulee directement a partxr de metal 
liquide, depuis la coulee jusqu'aux operations de finissage et au conditionnement de la 
bande sous forme de bobine prete a etre envoyee au client. 

Les inventeurs se sont rendu compte que les incrustations residuelles de calamine 
et les fissures superficielles, dont on constate trop souvent la presence sur les bandes 
laminees a froid obtenues par des installations discontinues classiques, sont 
considerablement reduites si on supprime tous les bobinages intermediaires que doit 
normalement subir la bande avant ses transferts d'un atelier a l'autre. En effet, la mise en 
bobine ne peut se faire qu'en soumettant la bande a une tension qui, dans le cas de nuances 
particulierement fragiles, peut etre suffisante pour I'endommager, pendant le bobinage lui- 
meme ou pendant le temps que la bande refroidie, done peu malleable, passe sous forme de 
bobine D'autre part, le sejour de la bande sous forme de spires serrees les unes sur les 
autres contribue a incruster profondement dans ses couches superficielles la calamine 
residuelle qui peut subsister sur sa surface si celle-ci a ete imparfaitement nettoyee avant le 
bobinage La suppression de tous les bobinages intermediaires permise par le procede et la 
ligne entierement continus selon l'invention donne done la possible de suppnmer 
d'importantes causes de deterioration de la qualite de surface des bandes. 

On peut egalement citer d'autres avantages procures par l'invention. 
Chaque bobinage deforme considerablement le debut et la fin de la bande 
composant la bobine. II rend done ces parties inutilisables, et de plus, elles pourraient 
endommager les parties de l'installation qu'elles traverseraient lors du traitement suivant. II 
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est done indispensable de les enlever. La suppression des bobinages intermediates dans le 
procede selon J 'invention reduit done la quantite de metal rendue inutilisable lors du 
processus de fabrication de toles, de meme que le nombre necessaire d' installations de 
cisaillage des debuts et fins de bandes. 
5 La ligne de traitement selon Finvention peut etre relativement compacte, et elle 

occupe de toute fa?on moins de surface au sol que P ensemble d'installations discontinues 
(et souvent tres eloignees geographiquement) auquel elle se substitue. De plus, il devient 
aise de grouper sur un meme site proche de la ligne les differents ateliers qui remplissent des 
fonctions communes a differentes parties de P installation. 

10 Les operations de transfert des bobines d'une installation a Pautre sont supprimees, 

d'ou un gain sensible sur la duree totale du processus de fabrication. D'autre part, les 
transferts de bobines habituels ont Pinconvenient de constituer une immobilisation de metal 
qui n' est pas encore livrable a la clientele, done une immobilisation de capital non encore 
rentabilisable. De plus, dans Pattente de leur traitement, il faut stocker les bobines sur des 

15 aires qui accroissent la surface necessaire de Pusine. L'invention permet a Pusine produisant 
les bandes laminees a froid de travailler en « flux tendus », avec les avantages economiques 
habituels de ce type de fonctionnement. 

L'utilisation d'une installation classique de coulee continue de brames conduit a la 
formation de calamines abondantes et tres adherentes apres la coulee, avant et juste apres le 

20 laminage a chaud. L'experience montre que dans le cas de Putilisation d'une coulee 
continue directe de bandes minces, la quantite totale de calamine formee a Pissue de la 
coulee et du laminage a chaud eventuel est moindre, surtout si on utilise des moyens 
d'inertage de la partie inferieure de la machine de coulee, tels qu'un capot sous lequel on 
maintient une atmosphere non-oxydante, voire franchement reductrice. De plus, les 

25 calamines formees adherent moins fortement a la surface du produit que les calamines 
formees sur les installations de coulee et de laminage a chaud classiques, ce qui est 
probablement du a une moindre duree des sejours du produit a des temperatures elevees. En 
consequence, Putilisateur a deux possibilites de mise en pratique de Pinvention. 

La premiere possibility consiste a viser Pobtention de bandes laminees a froid ayant 

30 une qualite de surface tres regulierement superieure a celle des bandes habituelles. A cet 
effet, on conserve sur la ligne les memes outils de decalaminage, notamment avant le 
laminage a froid, que ceux employes sur les installations classiques. Ces outils comportent le 
plus souvent en succession : 

- un brise-oxydes, dans lequel la bande laminee a chaud est soumise a des flexions 
35 et a un leger allongement, qui ont pour efFet de fracturer la couche de calamine ; 

- un ou des outils de decalaminage mecanique pouvant comprendre, seuls ou en 
cascade, une installation de grenaillage, une installation de brassage, une installation de 
projection d'un fluide sous pression, la fonction de ces deux derniers outils etant 
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essentiellement de parachever l'enlevement d'une part des residus de calamine arraches par 
les grenailles efd'autre'part des grenailles qui subsisteraient a la surface de la bande ; 

- une installation de decapage chimique et/ou electrolytique pouvant comporter un 
ou plusieurs bains semblables ou differents, dont la composition est a choisir en fonction de 
parametres habituels tels que la nuance de l'acier (qui determine en partie la composition et 
le comportement de la calamine), le type de fini de surface desire pour la bande, la duree 
souhaitee pour le traitement ; si la temperature de la bande a sa sortie du decalaminage 
mecanique est relativement elevee (ce peut etre le cas notamment si elle a subi un laminage 
a chaud suivi d'un recuit intermediaire), il peut etre necessaire de refroidir la bande avant 

son entree dans les bains de decapage. 

La deuxieme possibility d'utilisation du precede selon l'invention consiste a se 
contenter d'une qualite de surface reguliere de la bande simplement comparable a celle 
obtenue par les precedes traditionnels du point de vue des incrustations de calamine, mais a 
l'obtenir en n'utilisant qu'une installation de decalaminage simplifies done moins couteuse 
> a construire et a exploiter. On pourrait, par exemple : 

- se passer du brise-oxydes ou limiter la severite de son action, ce qui serait 
favorable a la reduction du risque d'apparition de fissures superficielles sur les bandes les 
plus fragiles ; 

- diminuer l'intensite du grenaillage ou le supprimer totalement, et obtenir ainsi une 
0 surface de bande moins rugueuse et moins ecrouie ; 

- diminuer le nombre d'outils de decalaminage mecanique et/ou le nombre de bains 

de decapage. , 

On peut meme envisager, sur certaines nuances pour lesquelles une qualite de 

surface optimale n'est pas forcement exigee (e'est le cas, par exemple, pour les aciers 
25 destines a la fabrication de lignes d'echappement pour automobiles), de suppnmer 
totalement le decapage. Dans ces conditions, il n'est plus necessaire de refroidir la bande a 
sa sortie du decalaminage mecanique, meme si elle a subi au prealable un laminage a chaud 
et un recuit intermediaire. On peut alors faire debuter le laminage a froid a une temperature 
plus elevee que d'habitude, et eventuellement l'effectuer avec un taux de reduction plus 
30 important qu'un laminage a froid normal (par ajout de cages supplemental^ ou par 
augmentation du taux de reduction procure par les cages existantes). On se donne ainsi de 
nouvelles possibilites metallurgiques dans la fabrication des produits. 

La figure unique annexee montre schematiquement un exemple d' installation selon 
l'invention. 

35 Elle comporte en premier lieu une installation 1 de coulee continue de bandes 

minces elle-meme composee d'une poche 2 renfermant l'acier liquide a couler, d'un 
repartiteur 3 recueillant un jet 4 d'acier liquide, et alimentant par un jet 5 d'acier liquide une 
lingotiere composee de deux cylindres 6, 6' a axes horizontaux, interieurement refroidis et 
mis en rotation en sens contraires. Leurs surfaces laterales cylindriques delimitent un espace 
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de coulee dont la plus faible largeur correspond a l'epaisseur de la bande a couler et qui est 
obture lateralement par des plaques 7 en materiau refractaire appliquees contre les 
extremites des cylindres 6, 6'. L'acier liquide se solidifie dans la lingotiere sous forme d'une 
bande mince 8 d'acier irioxydable, dont l'epaisseur est de I'ordre de 1 a 10 mm pour ce type 
5 de machine de coulee, et qui est extraite en continu de la lingotiere par des rouleaux 
pinceurs non rep^esentes. La bande 8 traverse ensuite, de preference, une enceinte 9 a 
Tinterieur de laquelle on maintient une atmosphere aussi peu oxydante que possible au 
moyen d'un inertage par un gaz neutre tel que 1'argon ou l'azote, ou par un gaz reducteur 
tel que l'hydrogene, afin de limiter la formation de calamine a sa surface. Les parois de 

10 Tenceinte 9 permettent egalement de renvoyer sur la bande 8 le rayonnement qui en est issu, 
et ainsi de limiter les pertes thermiques de la bande 8. Celle-ci passe ensuite, de maniere 
connue, dans un laminoir a chaud 10 dont la fonction est de reduire son epaisseur, de 
refermer ses eventuelles porosites internes et de provoquer une recristallisation des grains 
qui est favorable, notamment, pour eviter F apparition de chifFonnage sur les produits etires 

15 qui seront ulterieurement realises a partir de la bande 8. Puis, de maniere la encore connue, 
la bande 8 passe dans un four de recuit 1 1 si on desire efFectuer un tel traitement thermique. 

La partie de Installation que Ton vient de decrire correspond a la description 
habituelle d'une installation de coulee continue de bandes minces et d 'installations de 
traitement qui peuvent classiquement lui etre directement raccordees. En variante, 

20 Tinstallation de coulee peut etre d'un type different d'une coulee entre cylindres, par 
exemple une coulee entre bandes defilantes, ou sur un seul cylindre, et produire des bandes 
un peu plus epaisses ou plus minces que les 1 a 10 mm precedemment cites. De meme, la 
presence du laminoir a chaud 10 n'est qu'optionnelle, ainsi que celle du four de recuit 11, 
dont la presence et 1'utilisation ne sont pas forcement liees a celles du laminoir a chaud 10. 

25 Inversement, si on desire efFectuer sur la bande 8 venant d'etre coulee des traitements 
thermiques/thermomecaniques plus complexes, il est envisageable d' installer sur la ligne de 
fabrication d'autres appareils tels que des fours supplernentaires et des refroidisseurs. 

La bande 8 passe ensuite dans un premier accumulateur de bande 12, qui separe la 
partie « coulee-traitement a chaud » de la partie suivante de la ligne, dans laquelle est 

30 efFectue le decalaminage de la bande 8. Cet accumulateur 12 permet de rendre 
independantes Tune de 1'autre les vitesses de defilement de la bande 8 dans ces deux parties 
de la ligne, ainsi que de continuer a alimenter en metal 1'une des deux parties lorsque 1'autre 
est provisoirement a 1' arret. 

A sa sortie de 1' accumulateur 12, la bande 8 penetre dans un brise-oxydes 13, d'un 

35 type connu en lui-meme, pour Assurer et fragiliser la couche de calamine qui a pu se former 
sur la surface de la bande 8 malgre les precautions prises. Elle passe ensuite dans une 
grenailleuse 14, ou la calamine est desintegree par la projection de billes de metal ou de 
ceramique sur la surface de la bande 8. Celle-ci est ensuite preferentiellement debarrassee de 
ses residus de calamine, voire egalement des billes qui ont pu s'y incruster, par une 
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installation de brossage 15 a laquelle peut, par exemple, s'ajouter ou se substituer une 
installation ou oh projette sur la bande un fluide sous pression. De preference, le nettoyage 
de la surface de la bande 8 est complete par le passage de la bande 8 a 1'interieur d'un ou de 
plusieurs bacs 16, 17 contenant des bains de decapage (chimiques et/ou electrolytiques), 
dont les natures sont conditionnees de maniere connue par la composition de la bande 8, la 
duree souhaitable du sejour de la bande 8 dans les bains 16, 17, le type de fini de surface 
desire pour la bande 8 etc. Si necessaire, on fait preceder le premier bac de decapage 16 par 
une installation de refroidissement de la bande 8. De preference, ces bacs sont equipes de 
moyens permettant d'y faire penetrer ou non la bande 8 selon les besoins precis du moment. 
Une installation de rincage 18 et une installation de sechage 19 (et/ou toute autre 
installation adaptee) eliminent ensuite de la surface de la bande 8 les traces subsistantes des 
bains de decapage. 

Sans s'ecarter de l'invention, des variantes peuvent etre apportees a la conception 
de la partie « decalaminage » de la ligne que l'on vient de decrire et qui ne renferme que des 
elements connus en eux-memes. On a dit precedemment dans quelles circonstances et de 
quelle maniere on pouvait envisager des simplifications de cette partie de 1' installation. 

La bande 8 passe ensuite dans un deuxieme accumulateur de bande 20, qui separe 
la partie « decalaminage » de la ligne de sa partie « laminage a froid » et rend leurs 

fonctionnements independants. 

Dans l'exemple represente, la partie « laminage a froid » de l'mstallation selon 
Invention comporte un unique laminoir de type classique a trois cages assurant la mise a 
son epaisseur quasi definitive de la bande 8, etant entendu que cette configuration n'est en 
rien limitative On peut utiliser un nombre plus petit ou plus grand de cages, ou un laminoir 
de type Sendzimir. Le laminoir 21 est precede par une cisaille 22 grace a laquelle, a 
l'occasion des changements de cylindres du laminoir 21, la bande 8 est coupee de maniere a 
interrompre l'alimentation du laminoir 21. Pendant cette interruption du fonctionnement du 
laminoir 21 il n'est pas necessaire d'arreter la partie amont de l'installation puisque la 
bande 8 peut continuer a remplir les premier et deuxieme accumulateurs 12, 20. Le laminoir 
21 est, de maniere connue, suivi par une installation de degraissage 23 et une installation de 

30 sechage 24. . 

Comme on l'a evoque plus haut, on peut prevoir que la section « laminage a froid » 
de l'installation comporte un deuxieme laminoir a froid si la bande penetre dans cette 
section a une temperature relativement elevee, en particulier si on n'utilise pas d'installation 
de decapage. 

35 La bande 8 passe ensuite dans un troisieme accumulateur 25 qui separe la partie 

« laminage a froid » de la partie « recuit-decapage » de la ligne et rend leurs 

fonctionnements independants. 

Dans l'exemple represente, la partie « recuit-decapage » de la ligne comporte 
d'abord un four de recuit 26 de type classique, auquel succede un refroidisseur 27. puis la 
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bande 8 penetre dans des bacs de decapage 28, 29 de type chimique et/ou electrolytique, 
renfermant des bains de compositions connues en elles-memes. De preference, ces bacs 28, 
29 sont chacun equipes de moyens permettant de faire en sorte que, au choix des 
operateurs, la bande 8 y transits ou les evite. On a represents sur la figure unique deux bains 
5 de decapage, mais bien entendu, selon les besoins, ils peuvent etre plus ou moins nombreux. 
Les traitements de recuit-decapage conduits a cet endroit de 1'installation selon 1' invention 
ne se distinguent pas particulierement des traitements qu'il est habituel d'executer sur les 
installations classiques de fabrication de bandes laminees a froid. La bande 8 passe ensuite 
dans une installation de ravage 30 et une installation de sechage 31. 

10 Le four de recuit 26 peut comporter a son entree un dispositif de chaufFage par 

induction. Celui-ci fournit une importante puissance de chaufFage instantanee qui permet 
d'amener rapidement la bande 8 a sa temperature de traitement nominale. Cette puissance 
est, de plus, facilement moduiable, ce qui donne la possibility de faire varier aisement le 
temps de sejour de la bande 8 dans le four de recuit 26 necessaire a 1'execution du 

15 traitement metallurgique souhaite, en jouant sur la quantite d'energie apportee a la bande 8 
dans le dispositif a induction. On se donne ainsi un degre de liberte supplemental dans la 
gestion de 1' ensemble de la ligne. 

Comme on l'a dit, la partie « recuit-decapage » que Ton vient de decrire peut etre 
remplacee par une installation de recuit brillant, selon le type de produits que Ton desire 

20 fabriquer. 

La bande 8 passe ensuite dans un quatrieme accumulateur 32 qui separe la partie 
« recuit-decapage » du laminoir ecrouisseur 33 et rend leurs fonctionnements independants. 

Le laminoir ecrouisseur (ou « skin-pass ») 33, qui peut etre complete par une 
planeuse sous traction 34, a classiquement pour fonction de conferer a la bande sa structure 
25 metallurgique et son etat de surface definitifs, ce qui va de pair avec une tres legere 
reduction de son epaisseur. La encore, celui de Pinstallation selon 1'invention ne se distingue 
pas de ceux qu'il est classique d'utiliser sur les lignes de laminage a froid de Tart anterieur. 

La bande 8 passe ensuite dans un cinquieme accumulateur 35 qui separe le laminoir 
ecrouisseur 33 de la partie « bobinage » de la ligne, et permet de regler la vitesse et la 
30 tension de bobinage de la bande 8 independamment de la vitesse de defilement de la bande 
dans le laminoir ecrouisseur 33. 

Apres le cinquieme accumulateur 35, la bande passe preferentiellement par une 
cisaille de rives 36, qui decoupe les bords de la bande ne presentant pas une qualite 
metallurgique suffisante pour etre exploites. Elle est ensuite conditionnee sur une bobineuse 
35 37, precedee d'une cisaille 38 qui sectionne la bande 8 lorsque la bobineuse 37 est sur le 
point d'etre entierement remplie. On n'a represente qu'une seule bobineuse 37, mais il est 
bien entendu qu'il doit y en avoir au moins deux, de fa?on a pouvoir orienter la bande vers 
la bobineuse vide des que Tautre est remplie, comme c'est le cas sur les lignes de laminage a 
froid traditionnelles. 
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En variante, on peut prevoir d'equiper 1' installation selon 1'invention d'un 
deuxieme laminoir a froid, dispose par exemple apres la section de recuit-decapage, si on 
estime preferable de realiser la reduction d'epaisseur de la bande 8 en plus.eurs etapes b.en 
separees. Ce deuxieme laminoir a froid peut lui-meme etre suivi par une autre section de 
recuit-decapage. 

II va de soi.que installation selon 1'invention est a completer par tout appareillage 
annexe qu'il est habituel de trouver sur les installations independantes selon l'art anterieur et 
que l'on n'aurait pas mentionne dans cette description, tels que des appareils de controle de 
la qualite de surface et de la planeite des produits. 

Au cas ou il serait possible, sans interrompre le fonctionnement de l'installation de 
laminage a froid, de trailer une quantite d'acier superieure a celle que peut couler sans 
interruption l'installation de coulee continue, on peut prevoir de disposer d'une deuxieme 
installation de coulee continue (eventuellement equipee de son propre laminoir a chaud 
et/ou de son propre four de recuit), et d'une installation de raboutage permettant de 
raccorder le debut de la bande coulee par l'une des installations de coulee continue a la fin 
de la bande coulee par l'autre installation de coulee continue. Ce raccord pourrait etre 
effectue, par exemple, juste en amont de la partie « decalaminage » de l'installation. 

Pour le pilotage de l'installation, qui est de preference realise par des moyens 
informatiques, on choisit la composition, les autres caracteristiques metallurgiques et 
l'epaisseur finale que l'on desire donner a la bande 8, et on accorde les parametres de 
fonctionnement des differentes parties de l'installation en fonction des imperatifs 
metallurgiques a respecter et des productivity respectives a imposer aux divers elements de 
l'installation Generalement, I'etape de reference en fonction de laquelle les parametres 
operators de l'installation doivent etre regies est le sejour de la bande 8 dans le four de 
recuit 26. C'est la duree a imposer a ce sejour, calculee pour une bande 8 d'epaisseur 
donnee a ce stade de la fabrication, qui va conditionner notamment : 

- la vitesse de coulee de la bande 8 dans la machine de coulee continue 1 et son 

epaisseur a la sortie de ladite machine 1 ; 

- la repartition de la reduction d'epaisseur de la bande 8 entre I'etape de laminage a 
chaud dans le laminoir a chaud 10 (s'il y en a un sur l'installation) et la ou les etapes de 

laminage a froid dans le laminoir 21 ; 

- les longueurs de bande 8 presentes dans les divers accumulateurs 12, 20, 25, 32, 
35 • ces accumulateurs (il peut y en avoir davantage ou moins que ce qui a ete donne en 
exemple) conferent une souplesse de fonctionnement adequate a l'installation; ils 
permettent d'eviter, par exemple, que la bande 8 ne sejourne pas assez ou trop longtemps 
dans les bacs de decapage 16, 17, 28, 29, ce qui entrainerait des decapages insuffisants ou, 
au contraire, des surdecapages qui consommeraient inutilement du metal. 
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REVINDICATIONS 

1) Procede de fabrication de bandes minces en acier inoxydable selon lequel on 
realise successivement et de maniere continue sur une ligne de traitement unique : 

5 - la coulee continue directement a partir de metal liquide d'une bande d'acier 

inoxydable ; 

.1 «• 

- un decalaminage de ladite bande ; 

- un laminage a froid de ladite bande ; 

- une operation de recuit et de decapage ou de recuit brillant de ladite bande ; 

10 • une operation de mise en forme finale de ladite bande, telle qu'un passage dans 

un laminoir ecrouisseur ; 

- un bobinage de ladite bande. 

2) Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que la coulee continue de 
ladite bande est effectuee par coulee continue eritre deiix cylindres horizontaux refroidis 

15 interieurement et tournant en ses contraires. 

3) Procede selon la revendication 1 ou 2, caracterise en ce qu'on realise un 
laminage a chaud de ladite bande apres sa coulee continue. 

4) Procede selon Tune des revendications 1 a 3, caracterise en ce qu'on realise un 
recuit de ladite bande apres sa coulee ou apres son laminage a chaud. 

20 5) Procede selon Tune des revendications 1 a 4, caracterise en ce qu'on efFectue le 

decalaminage de ladite bande par grenaillage et/ou brossage et/ou projection d'un fluide. 

6) Procede selon la revendication 5, caracterise en ce qu'on fait preceder le 
decalaminage par un passage de la bande dans un brise-oxydes. 

7) Procede selon Fune des revendications 1 a 6, caracterise en ce qu'il comporte 
25 une deuxieme etape de laminage a froid de ladite bande, eventuellement suivie par une etape 

de recuit et de decapage. 

8) Procede selon Tune des revendications 1 a 7, caracterise en ce qu'on gere le 
fonctionnement de ladite ligne de traitement en fonction de la duree desiree pour l'operation 
de recuit de ladite bande. 

30 9) Installation pour la production de bandes (8) d'acier inoxydable laminees a froid, 

comportant successivement : 

- une installation de coulee continue de bandes minces (8) directement a partir de 
metal liquide ; 

- une installation de decalaminage ; 

35 - une installation de laminage a froid (21) ; 

- une installation de recuit-decapage (26, 27, 28, 29, 30, 31) ou de recuit brillant ; 
-une installation de mise en forme finale de la bande (8) telle qu'un laminoir 

ecrouisseur (39) ; 

- une installation (37) de bobinage de la bande (8) ; 
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toutes ces installations etant disposees sur une meme ligne continue, et au moins certaines 
d'entre elles etant separees par un accumulateur de bande (12, 20, 25, 32, 35). 

10) Installation selon la revendication 9, caracterisee en ce que ladite installation de 
coulee continue est une installation (1) de coulee entre deux cylindres (6, 6') horizontaux 
refroidis interieurement et mis en rotation en sens contraires. 

1 1) Installation selon la revendication 9 ou 10, caracterisee en ce qu'elle comporte 
un laminoir a chaud (10) apres l'installation de coulee continue. 

12) Installation selon l'une des revendications 9 a 11, caracterisee en ce qu'elle 
comporte un four de recuit (1 1) apres l'installation de coulee ou le laminoir a chaud (10). 

13) Installation selon l'une des revendications 9 a 12, caracterisee en ce que 
l'installation de decalaminage comporte une installation de grenaillage (14) et/ou une 
installation de brossage (15) et/ou une installation de projection d'un fluide sur la surface de 

la bande (8). „.,,-., 

14) Installation selon la revendication 13, caracterisee en ce que 1 installation de 

decalaminage est precedee par un brise-oxydes (13). 

15) Installation selon l'une des revendications 9 a 14, caracterisee en ce que 
l'installation de decalaminage est suivie par une installation de decapage (16, 17, 18, 19) de 

la bande (8). , . 

16) Installation selon l'une des revendications 9 a 15, caracterisee en ce que le four 

de recuit (26) comporte a son entree un dispositif de chauffage de la bande (8) par 

induction. , . , 

17) Installation selon l'une des revendications 9 a 16, caracterisee en ce qu elle 
comporte une deuxieme installation de laminage a froid de la bande (8), eventuellement 
suivie par une deuxieme installation de recuit-decapage. 

18) Installation selon l'une des revendications 9 a 17, caracterisee en ce que le 
laminoir ecrouisseur (33) est suivi par une planeuse sous traction (34). 

19) Installation selon l'une des revendications 9 a 18, caracterisee en ce qu'elle 
comporte une deuxieme installation de coulee continue et une installation de raboutage 
permettant de raccorder le debut de la bande coulee par l'une des installations de coulee 
continue a la fin de la bande coulee par l'autre installation de coulee continue. 
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